
 8 (800) 551-24-70        

 sales@tehtaim.ru 

 

 

 

 

 

 

Уважаемые коллеги! 

 
      Мы занимаемся изготовлением высококлассного оборудования, 

под брендом «DRILL MАSTЕR», для ГНБ. Рады предложить Вам 

оборудование, описание которого представлено на сайте замки для 

бурильных труб. 

 Собственное производство расположенное в Новочеркасске 

(40 км. от Ростова-на-Дону) гарантирует быстрейшее выполнение 

заказа, а вопрос логистики отработанный нашими специалистами, на 

сотне заказов, гарантирует и поставку в ближайшее время. 

  

Ждем начала обоюдо выгодного сотрудничества. 

8-800-551-24-70. 

 

 

Ниже приложен : ГОСТ 5286-75 

      Замки для бурильных труб 

 
 

 

http://www.tehtaim.ru/
http://www.tehtaim.ru/
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УДК 622 245 13:006 354 Группа Г43 

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й С Т А Н Д А Р Т С О Ю З А С С Р 

 

 
 

ЗАМКИ ДЛЯ  БУРИЛЬНЫХ  ТРУБ 

Drilling tооl jоints 

ГОСТ 

5286—75* 

Взамен 

ГОСТ 5286—58 

 

 
                         

Настоящий стандарт распространяется на замки, предназна- 
ченные для соединения в колонны бурильных труб по ГОСТ 631—
75. 

1.  ТИПЫ, ОСНОВНЫЕ  ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ 

 

1.1. Замки для бурильных труб должны изготовляться типов, 
указанных в табл. 1. 

1.2. Замки должны изготовляться двух исполнений: 
правые — с правой замковой резьбой и с правой резьбой для 

соединения замка с бурильными трубами; 
левые — с левой замковой резьбой и с левой резьбой для 

соединения замка с бурильными трубами. 
1.3. Основные размеры и масса замков должны соответствовать 

указанным на черт. 1 (для замков ЗН, ЗШ и ЗУ), на черт. 2 (для 
замков ЗШК и ЗУК) и в табл. 2. 

(Измененная редакция,  Изм. №  1). 

 

 

 
Издание  официальное Перепечатка  воспрещена 

Издательство стандартов, 1975 
Издательство стандартов, 1994 

•             
             
     

2 Зак 999 



   5280—75 

 

 
 

 

Табл ица I 

 

 

 

 Замоч с нормальным  ходным 
отверстием 

Для соединения труб с вы- 
саженными внутрь концами 

зш Замок с  
 отверстием 

проход-  Для соединения труб с вы- 
саженными внутрь и наружу 

ЗУ  Замок с увеличенным про- 
ходным отверстием 

  Замок с широким  
отверстием с  

растоикой 

 
ЗУК  Замок с увеличенным про- 

ходным отверстием с коничес- 
кой расточкой 

концами 

 
Для соединения труб с вы- 

саженными внутрь концами с 
коническими стабилизирую- 
щими поясками 

Для соединения труб с вы- 
саженными внутрь и наружу 
концами с коническими стаби- 
лизирующими поясками 
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Обозначение 

 
Ра зм еры в мм 

Диаметр труб по   

Обозначение 

Т а б л и ц а 2 

 

 

 

Масса, 
типоразмер

а замка 
с высажен-   

концами 
 

с высажен-   
концами 

замковой D L кг 
резьбы 

 

 

 

 

 

 

(ЗН-149) 114,3  3-117 140 50

2 
35 

(311-172) 139,7 3-140 172 560 58 

(ЗН-197) 163,3  3-152 197 603 76 

ЗШ-108 73,0  3-86 103 4
3
1 

20 

     1 ъ -т Vi%> ЬЬЬ 25 

ЗШ-133 П1,6 
 

3-108 163 496 37 

(ЗШ-146) 114,3 101
,6 

3-121 146 508 36 

ЗШ-178 133,7 
   

3-147 178 573 61 

ЗШ 203  0
 

со
 

 

3-171 203 603 73 

ЗУ-86   6ft3 3-73 86 404 15 

ЗУ-108     

73,0 3-86 108 431 20 

З Ы 2 0   89,0 3-102 120 468 25 

ЗУ-И6 114,3 10
1,6 

3-122 146 496

 

37 

ЗУ-155 127,0 114

,3 
3-133 155 526 39 

ЗУ-185 133,7 3-161 185 553 53 
 

 

 

 

 

 

 
           

1. Типоразмеры за мков, указанные в ск обках, применять не ре комендуется 
2. Обозначение за мковой резьбы со стоит из буквы 3 и це лого значения 

^бо льшего диаметра ос нования конуса ни ппеля. 

3 66 80 404 12 

3-76 95 434 16 

3-88 108 455 20 

3-88 113 455 23 

 

ЗУК-108 
 
 

— НК-73 3-86 108 431 17 

ЗШК-113 ВК-89    3-101 118 454 22 

ЗШК-133 ВК Ю2 
 

. 3-108 133 506 32 

ЗШК-178 вк по 
 

_ 3-147 178 573 61 

ЗУК-120 — НК-89 3-192 120 468 20 

ЗУК-146 ВК-114 НК-

102 

3-122 146 506  3

6 

ЗУК-155 ВК-127 НК-

114 

3-133 155 536 1 3

8 

ЗН-80  60,3 
 

. 
 

ЗН-95  73,0 
 

— 
 

ЗН-108  89,0 
 
 

— 
 

  89,0 
 
 

— 

 
 

. 

 



    

 
             о б о з н а ч е н и я замка ти па ЗН с 

наружным ди аметром D 108 мм с правой ре  зьбой: 

Замок ЗН-108 ГО СТ 5286— 75 

     

Замок ЗН-108 Л ГО  СТ 5286— 75 
1.4. Размеры ни ппелей замков до  лжны соответствовать ук  азан- ным 

на черт. 3 и в та бл. 3 (для ЗН, ЗШ и ЗУ), на черт. 3 и 9 и в та  бл. 4 и 11 
(для замков ЗШК и ЗУК)- 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Че рт. 3 
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1.5. Ра змеры  муфт  за  мков  должны  со  ответствовать  указанным на  
че рт.  4 и в табл.  5  (для за  мков ЗН,  ЗШ   и ЗУ)  и  на  черт. 4 и 9 и в та  бл. 6 
и  (для замков ЗШ К и ЗУК). 

аъи иУ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Че рт. 4 
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Т а б л и ц а 5 

Р а з м е р ы в мм 

 

 
  за мка 

 

 
ЗН-80 

ЗН-95 

 
 

Обозна- 
че ние  

резьбы 
 

 
3-66  

3-76 

 
 

D 
 

от кл. 
±0,5) 

 

 
80 

95 

 
 диаметр 
уп орного 
торца Dх 

(пр ед, 
откл. 
±0,5) 

 
76,5 

91,0 

 
Ди аметр  
ческой    

(пр ед, 
откл. 
±0,5) 

 

 
76,2 

  ди аметр 
резьбы 

  
то рца rf2  

 

57,451 

 

 

 

 

 

 
36 

45 i 260 

 от торца 
до ко нца 
резьбы 

с по лным     
+5) 

 

Длина   
ре зьбы h 

(пред, 
от кл. +8) 

 

 
 кг 

 

 

 
1 6,5 

ЗН-108 

ЗН-113 

3H-I40 

 
ЗН-197 

ЗШ-108 

ЗШ-118 

3I1I-133 

ЗШ-146 

ЗШ-173 

ЗШ-203 

ЗУ-86 

 
ЗУ-120 

ЗУ -

146 ЗУ 

-155 

 

 
3-117 

З-НО 

3-152 

 

' 3-Ю1 

3-108   

 

 
 

3-171 

 

 

 

 

 
3-133 

108 

 
140 

172 

197 

 

 
 

133 

 

 
 

203 

 

 

120 

i 146 

103,5 

108,5 

134,5 

164,5 

186,0 

 

1 114,0 

127,5 

140,5 

170 5 

196,0 

 

 

j 116,0 

 

 
117,5 

144,5 

! 171,5 

 

 

104,8 

 

 

171,5 

70,6 

 
100 3 

■  

 

 

 

138,426 

165,401 

 

86,026 

98,726 

111,426 

 
165,401 

 

 

 
 

111,426 

58 
 

78 

98 

122 

 

62 

72 

 

101 

 

 

 

 

 
95 

275 
 

305 

340 

365 

 

275 

300 

305 1 

 

 
 

  

 

 

305 

 

ПО  

 

90 
 

100 

 

 

 

 

 

 
83 

 

 
120 

125 

1 131 

 

 

 

 

 
125 

 

 
87 

 
12,5 

19,0 

 

 

 

 

 
20,0 

 

33,0 

40,0 

8,0 

1  11,0 

ЗУ -185 , 3 161 | 185 180,0 157,2 1 151,126 , 132 125 29,0 
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1.6. Форма и ра змеры профиля за  мковой резьбы (пр авой и ле вой) 

должны со ответствовать указанной на че рт. 5 и в табл. 7. 
       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

  

 
      в  мм       7 

 |   на   

     4  

Шаг ре  зьбы Р 5,08

0 

   6,350 

    1
4 

 )  16 

Высота ос троугольного профиля 

Н 
4376  5,

47

1 

  5,487 

Вы сота профиля ре  зьбы h\ 2,99

3 

   3,755 3,095 

Рабочая вы сота профиля h 2,62

6 

 3,2

83 

 3,293 2,63

4 

Вы сота среза ве ршины 1 0,87
5 

 1,
09
4 

 1,097 1,42
7 

Усечение вп адины, f 0,50
8 

 0,636 0,965 

   1,01

6 

 1,2170 1,65
1 

Радиус за кругления впадины г♦ 0,50

8 

 0,636 0.96

5 

Ра диус сопряжения г', не бо  лее   0,38  



Угол ук лона ф  7°7'30" | 4°45'
48" 

* Размеры пр  иведены для проектирования ре  зьбообразующего инструмента.          

Шаг ре зьбы Р измеряется па  раллельно оси резьбы за  мка. 



     

 
1.7. Размеры за мковых соединений до лжны соответствовать 

ук азанным на черт, б и в та бл. 8. 
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1.8. Предельные  от клонения  замковой  ре зьбы должны бы ть 

следующие: 
ша га на длине ре зьбы 25,4 мм между лю  быми двумя 

ни тками, мм 
шага на вс ей длине ре  зьбы, мм . .  . 
половины уг ла профиля ре  зьбы, м и н ........................... 
конусности на дл ине конуса 100 мм- на ружного 
и среднего ди аметра ниппеля, мм вн  утреннего и 
среднего ди аметра муфты, мм 

+0,05 
±0,11 
+ 30 

+0,25 
—0,25 

1.9. Пр едельные отклонения вы  соты профиля за мковезьбы 
должны со ответствовать указанным на че рт. 7 и в табл. 9. 

см Ли нии            
 

 

 

 

 

 

 

 

Черт. 7 

 
 

    9 

мм 

 
 

  

                               

 

* + ДЛ, 

5,08 —0,12 +0,08 

 
6,35 —0,18 +0.12 

 
П р и м е ч а н и е . Пр  едельные отклонения, ук  азанные в табл. 9# яв  ляются 

исходными для пр  оектирования резьбообразующего ин  струмента и факультатив- 
ны ми для изделий. 
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1.10 Форма и ра змеры профиля ре зьбы трубной тр апецеидаль- ной 

ТТ (правой и ле вой) должны со ответствовать указанной на че рт. 8 и в 
табл. 10. 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
Шаг ре  зьбы Р 5,08 

Конусность ре  зьбы 2 tgср   

Уг ол уклона <р 0°53'42" 

Вы сота профиля ре  зьбы h\   

Площадка b 1,88 

Пл ощадка Ьх   

Радиус со  пряжения R 0,30—0,05 

Ширина ск оса С 0,30+°'06 

 
           
1 Шаг резьбы Р из  меряется параллельно оси ре  зьбы замка. 
2. Пр  едельные отклонения, ук  азанные в табл. 10, за ис  ключением предель- 

но  го отклонения на вы  соту профиля ре  зьбы hi, являются ис  ходными для проек- 
ти рования резьбообразующего ин  струмента и факультативными для из  делий. 

3 Допускается за  мена скосов Сх50° ра диусом скругления 0,35+0-05 мм. 
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1Л1. Рзамеры ко нцов ниппеля и му фты с резьбой ТТ до лжны 

соответствовать ук азанным на черт 9 и в та бл. 11. 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
  кой 

 

 

 
 du h 

     

 
    d*   d  ±0,3) 

 

 

132 

 

 

 
140 

 

 
П р и ме ча н ие  Обозначение тр  убной трапецеидальной ре  зьбы определяет-  

бу квами ТТ, внутренним ди  аметром резьбы в  ос  новной  плоскости (dBH)   в            

(Из  мененная редакция, Изм. № 1). 

 ^вк ния 

^■о
асч 

(сп рав
оч- 

ный) 

(справоч
-  

ТТ78Х5.08Х

1 

3

2 

78,

35 

84,

25 

85,375 80,131 55 

ТТ82Х5,08Х
1 

3
2 

82,
34 

88,
24 

89,365 84,121 63 

ТТ94Х5,08Х 1 32 94,3
1 

10*0,

21 

101,3

35 

96,09

1 

73 

ТТ107Х5.08Х1   

32 

107.

29 

113,1

9 

114,5

65 

109,3

21 

83 

ТТ122Х5,08Х 1 32 122,

25 
128,1

5 

129,5

25 

124.2

81 

96 

TT132X5.08X1.32 132,
23 

138,1
3 

139,5
06 

134,2
61 

102 
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1.12. Предельные от клонения резьбы ТТ до лжны быть сл едую- щие: 

шага на дл ине резьбы  25,4 мм ме  жду  любыми  дв умя нитками, мм
 . ............................. . ±0,05 

ша га на всей дл ине резьбы, мм ............................................... ±0,10 
по  ловины угла пр  офиля резьбы, мин ......................................... ±45 
ко  нусности на длине ко  нуса 65 мм по внутреннему и на  ружному 

диаметрам, м  м ......................................................................  

1.13. Пр едельные  отклонения  ко нусности  конической ра сточки 
на всей дл ине ее ±0,05 мм. 

 
2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТР  ЕБОВАНИЯ 

 

2.1. Замки до лжны  изготовляться в со ответствии с требования* ми 
на стоящего стандарта по ра бочим чертежам, ут  вержденным в 
установленном по рядке. 

2.2. Замки до лжны изготовляться из  ст  али  марки  40ХН  па ГО  СТ 
4543—71. Механические св ойства термически об работанных замков 
до лжны соответствовать ук  азанным ниже: 

 со  противление разрыву а в> кгс/см2, не ме  нее предел 
те кучести ат, кгс/см2, не менее .          . 
от носительное сужение ф, %, не ме  нее 
ударная вя зкость dК, кгс-см/см2, не менее  
тв ердость по Бринеллю НБ, в пр  еделах . 

90 
75 
10 
45 
7 
285 ..341 

2.3. На наружной и вн  утренней поверхностях за  мка не должно бы ть 
трещин, во  лосовин, плен, ра  ковин и расслоений. Вы  рубка» заварка и 
за делка дефектных ме ст не допускаются. 

2.4. По верхности упорного ус  тупа ниппеля и уп  орного торца му фты 
должны бы ть гладкими, без за  усенцев, рванин, за  боин и других де фектов, 
нарушающих пл отность соединения. Зн аки маркировки на да нные 
поверхности на носить не допускается. 

2.5. Ра зностенность ниппеля  уто рца  конуса (ра змер d 
черт. 6)  не до лжны превышать для  за мков ЗШ-108,  ЗШ-118, 
ЗШ-133, ЗШ-146, ЗУ-108, ЗУ-120,  ЗУ-86,  ЗУ-146, ЗУ-155, 
ЗУК-108,  ЗШК-118, ЗШК-133,  ЗУК-120, ЗУК-146  и ЗУК-155 
1,5 мм, для остальных за мков — 2 мм. 

2.6. Допуск пе рпендикулярности упорных то рцев ниппеля  и му фты к 
оси замковой ре зьбы не должен бы  ть более 0,1мм, а до- пу ск 
плоскостности на ши рине упорного ус  тупа  ниппеля и уп  ор- ного то рца 
муфты — 0,07 мм. 

2.7. До пуск перпендикулярности то  рцев А и Б (черт. 9) к оси ре  зьбы 
ТТ не должен бы ть более 0,06 мм. От  клонения от плос- ко стности на 
ширине эт их торцев не до лжны быть бо лее 0,06 мм. 



       
2.8. Замковая ре зьба и резьбы ТТ до лжны быть гл адкими, без 

забоин вы крошенных ниток, за усенцев, рванин, пр  одольных уг- 
лублений вд  оль образующей ре зьбы и других де  фектов, нару- 
ша ющих непрерывность, ге рметичность и прочность ре зьбы. 

2.9. Параметры ше роховатости поверхности за мковой резьбы и 
ре зьбы ТТ должны бы ть Rz^ 20 мкм по ГОСТ 2789—73. 

2.10. За ходной виток за мковой резьбы ни ппеля и муфты до л- 
жен быть пр итуплен до основания  пр офиля или выполнен в ви- де 
ск оса под углом 30°—3° к оси ре зьбы. 

2.11. Резьбы за мков и конические ра столки должны бы ть фос- 
фатированы. 

2.12. До пуск соосности ос ей замковой ре  зьбы и трубной не 
до лжен быть бо лее 0,6 мм в плоскости то рца и 1,75 мм на дли- не 1 
м. 

2.13. До пуск соосности ос ей конической вы точки замковой 
ре зьбы и цилиндрической вы  точки резьбы, пр едназначенной для 
соединения за мков ЗН, ЗШ и ЗУ с трубами, не до  лжен быть бо лее 
0,6 мм. 

2Л4. Допуск со осности осей ре зьбы ТТ и конической ра  сточки 
концов за  мков ЗШК и ЗУК, предназначенных для со единения с 
трубами, не до лжен быть бо лее 0,04 мм. 

2.15. Допускается на личие фаски не на вс ей боковой по  верхно- 
сти, выполненной под уг лом 10° между ди аметром проходного от- 
ве рстия и торцем А (че рт. 9), чернота на эт ой поверхности при 
от сутствии заусенцев на уп орном торце А. 

2.16. Ве личина натяга за мковой резьбы ни ппеля должна бы ть 
15,875±о;?5  (черт. 10). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Че рт, 10 



    

Величина на тяга замковой ре зьбы муфт с ре зьбой до 3 
—122 включ. до лжна находиться в пр еделах указанных на че рт. II, 
остальных — на че рт. 12. 

(Измененная ре дакция. Изм. № 1). 
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Черт. 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Че рт 12 
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  Из мерительная 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Черт. 13 

 
2.17. Ве личина натяга ре зьбы, предназначенной для со единения 

замков ЗН, ЗШ и ЗУ с тр  убами, должна бы  ть Л = 8 ± 2 ,4 мм (черт. 
13). 

2.18. Ве личина натяга АР (че рт. 14) резьбы ТТ не до лжна быть 
бо лее: 

42 ± 1,6 мм — для замков ЗУК-108, ЗШК-118, ЗУК-120 и 
ЗШК-133; 

50± 1,6 мм — для ос тальных замков. 

Л, 

 

 

 

 

 

 

Че рт. 14 

 

 

2.19. Величина на тяга Лг (черт. 15) ре зьбы ТТ не должна бы  ть 
более: 

54± 1,6 мм — для за мков ЗУК-108, ЗШК-118, ЗУК-120 и 
ЗШК-133; 

62± 1,6 мм — для остальных за  мков. 
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2.20. Пр едельные^ отклонения ве личины диаметра в ра счетной 
плоскости ко нической расточки за мков ЗШ К и ЗУК должны бы ть 
следующие: 

± 1 ,6 мм — для за мков ЗУК-108 и ЗШК-118 (черт. 16); 

+ 3 ,2 мм — для ос тальных замков (че рт. 17 ). 
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Че рт* 16 
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Черт. 17 

 

 
2.21. На  ни ппелях и муфтах до лжен быть пр оточен поясок 

для  ма ркировки,  а на  ниппелях  и му фтах левых за мков,  кроме  по- яс  ка  
для  маркировки,  до лжен быть  пр оточен  также оп ознаватель- ный поясок 
(че рт. 18). 

Правые и ле вые ниппели и му фты ЗУ-120, ЗУ-155, ЗУК-120 и 

ЗУК-155 должны  им еть опознавательную лу нку (черт. 18). 
2.20, 2.21. (Из  мененная редакция, Изм. №  ). 
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за мка золка 

Оп  ознавательная Опознавательная 
лу нка правою лу нка левого 

за  мка замка 
ц 

 

 

 

 

 

 

                               Че рт. 18 

 
2.22. Ресурс за мка до среднего ре  монта — не менее 500 св ин- 

чиваний. 
(Вв еден дополнительно, Изм. № 1). 

 
3.   

3.1. Хи мический состав ст али замков до лжен пооверяться  
ГО СТ 7565—81. 

3.2. Механические св ойства стали за мков должны пр оверяться 
на образцах, от обранных от партии де талей одного ти поразмера, 
прошедших те рмообработку по одинаковому ре жиму. 

3.3. Испытание на ра стяжение должно пр оводиться по ГОСТ 
10006—80 на пр одольных образцах. 

3.4. Ис пытание на ударную вя зкость должно пр оводиться  
ГОСТ 9454—78. 

3.5. Тв ердость должна пр оверяться на каждом ни ппеле и каж- 
дой му фте по ГОСТ 9012—59. 

3.6. Ра зностенность должна пр  оверяться у  каждого  ни ппеля. 
3.7. Допуски пл оскостности и перпендикулярности уп  орных 

уступов ни ппеля  и муфты, а та  кже торцев А и Б (че рт. 9) долж- ны 
пр оверяться у каждого ни ппеля и каждой му фты. 

3.8. Качество по крытия на резьбе до лжно проверяться вы  бороч- 
но в соответствии с ГО СТ 9.302—88. 

3.9. Допуск со осности резьб об оих концов ни ппелей и муфт 
до лжно проверяться вы борочно. 

3.10. Конусность за  мковой резьбы по на ружному диаметру на- 
ру жных резьб и по вн  утреннему диаметру вн утренних резьб, а та кже 
конической ра сточки резьбы ТТ до лжны проверяться у ка  ждого 
ниппеля и ка ждой муфты. 



    
3.11. От  клонения от шага ре зьбы, половины уг  ла профиля вс  ех 

резьб, ко  нусность по среднему ди  аметру (для замковой ре  зьбы и 
резьбы, пр  едназначенной для соединения за  мков ЗН, ЗШ и ЗУ с 
трубами), а та  кже конусность по на  ружному диаметру ре  зьбы ТТ 
должны пр  оверяться периодически. 

3.12. До  пуск соосности ре  зьб, соответствующих вы  точек и рас- 
то чки согласно пп. 2.12—2.14, пр  оверяется выборочно. 

3.13. На тяг замковой ре  зьбы и резьбы, пр  едназначенной для 
соединения за мка с трубами, до  лжен проверяться у ка  ждого нип- пе  ля 
и каждой му фты. 

3.14. Величина ди аметра в расчетной пл  оскости конической ра- 
ст  очки замков ЗШК и ЗУК  до  лжна проверяться у ка  ждого ниппе- ля и 
ка ждой муфты. 

3.15. Пе риодичность проверок  от  дельных  параметров  за  мков (не 
оговоренных ос  обо) определяется пр  едприятием-изготовителем. 

 
 4.1  Ме ханические свойства за  мков (п. 2.2) должны пр  оверять- ся 

на образцах, вы  резанных из замкового ко  нца ниппеля. 
Об разцы должны вы  резаться методом, не из  меняющим струк- ту ры 

и механических   ст ал]! проверяемой де  тали замка. На- лн шс ре  зьбы па 
образцах не об язательно. 

(Измененная ре дакция, Изм. № 2). 
4.2. Проверка тв  ердости должна пр  оводиться на наружной ци- 

ли ндрическом поверхности ка  ждого ниппеля и ка  ждой муфты в дв>\  
ме стах: на расстоянии  15—20 мм от по яска для маркировки и на эт  ом 
же расстоянии от то  рца ниппеля и от то  рца муфты. 

4.3. Пл оскостность (пп. 2.6, 2.7) должна пр  оверяться по всей 
ши рине упорных по  верхностей ниппелей и му фт с помощью ун  и- 
версального ин  струмента или специальных пр  иборов. Перпендику- 
ля рность в каждом ни  ппеле и в каждой му фте проверяется од  но- 
временно с пр  оверкой резьбы ка  либрами. 

Перпендикулярность (пп. 2.6 и 2.7)  оп  ределяется  как  раз- но  сть 
наибольшего и на  именьшего расстояния ме жду измеритель- ной 
пл оскостью калибра и уп  орными поверхностями ни  ппелей и муфт. 

4.4. Ка чество покрытия на ре  зьбе (п. 2.11) проверяется в тр  ех 
равномерно ра  сположенных точках по ок  ружности нитки ре  зьбы 
капельным или др  угим способом. 

4.5. Со осность резьб (пп, 2.12—2.14) об оих  концов  ни  ппелей и 
муфт пр  оверяется следующим сп  особом. 
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Пр оверяемую деталь за мка одним ко нцом свинчивают с ко нт-    

центрированной в пр  испособлении (или на токарном ст анке), 
другим ко нцом деталь св инчивают со второй оп равкой 
шлифованная ци линдрическая часть ко торой, длиной 100—200 
мм, со осна с нарезанной ча  стью. Вращая де таль, опреде- ля ют 
биение вт орой оправки у то  рца детали и на ко нце оправки при 
по мощи индикатора ча сового типа. От клонение от соосности     
по ин дикатору (отклонение от со осности равно по  ловине 
величины би ения). Перекос ос ей на длине 1 м оп  ределяют из 
соотношения ве личин биения у то рца де- тали й у ко нца оправки. 

4.G. Ко нусность по наружному ди  аметру наружных ре зьб и по 
внутреннему ди  аметру внутренних ре  зьб (для замковой ре зьбы и 
резьбы, пр едназначенной для соединения за  мков ЗН, ЗШ и ЗУ с 
трубами) (п. 1.8) до лжна проверяться гл адкими коническими ка- 
ли брами (кольцами и пр обками) с применением пл  астинчатого 
щупа: 

ши риной 3 мм для замков; от ЗН-80 до ЗН-140; от ЗШ-108 до 
ЗШ-146; от ЗУ-86 до ЗУ-155 и ши риной 4 мм для остальных за м-        

4.7. Конусность ре зьбы ТТ по внутреннему ди  аметру, а также 
ко нической расточки ни ппелей и муфт за мков ЗШК и ЗУК 

(пп. 1.12 и 1.13) должна пр  оверяться рабочими гл адкими кониче- 
ск ими калибрами-пр обками с применением   Ши рина щупов: 4 

мм для за мков ЗШК-178 и 3 мм для осталь- 
ных за мков. 

4.8. Шаг резьбы, по ловина угла пр офиля и высота пр офиля 
всех ре зьб, конусность по ср еднему диаметру (для за  мковой резь- 
бы. пр едназначенной для соединения за мков ЗН, ЗШ и ЗУ с тру- 
ба ми), а также ко нусность по наружному ди  аметру резьбы ТТ 
(пп. 1.6—1.12) до лжны проверяться с по мощью универсальных 
из мерительных средств или сп ециальных приборов. 

4.9. Со осность резьб со ответствующих выточек и ра сточки        
универсальных из меритель- ных средств. 

4.10. Пе ред проверкой ве личины натяга вс ех резьб с по  верх- 
ности ре зьбы ниппелей и му фт должны бы ть удалены за усенцы 
или другие ше роховатости. Калибры и из  делия должны бы ть 
тща- те льно очищены, и на по  верхность резьбы до лжен быть 
на  несен тонкий сл ой жидкого ма сла. Резьбовые ка либры должны 
на  винчи- ваться на ре  зьбу до отказа ус илием одного че ловека с 
применени- ем ры  чага длиной 150 мм. 
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4.11. При ко нтроле величины на  тяга замковой ре  зьбы муфт с 

ре  зьбой до 3— 133 измерительная пл оскость любого ра бочего резь- 
бо вого калибра-пр обки должна со впадать с упорным то рцом или 
заходить за то рец  на 0,25 мм  (черт. 11), а у му фт  с  резьбой 3— 133 и 
вы  ше — должна со впадать с упорным то рцом или не доходить до 
то рца на 0,25 мм (черт. 12). 

До 01.01.93 при пр оверке натяга му фт калибрами по  требителя 
измерительная пл оскость резьбового ка либра-пробки для ре зьб до 3— 
122 включительно до лжна заходить за уп  орный торец, не бо- лее, чем 
«а 0,50 мм  или не  до  ходить до торца  не бо лее чем на 0,10 мм, а для 
остальных ре зьб измерительная пл оскость калибра до  лжна заходить за 
то рец не более чем на 0,25 мм или не до хо- дить до то  рца не более, чем 
на 0,35 мм. 

4.12. При ко нтроле величины на  тяга замковой ре зьбы ниппеля 
из мерительная плоскость лю бого рабочего ре зьбового калибра- 

ко льца должна на ходиться на расстоянии 15,875 lо lis мм от упорного 
ус  тупа. 

До 01.01.93 при проверке на тяга ниппелей ка  либрами у потре- 
би теля измерительная пл оскость резьбового ка либра-кольца до л- жна 
находиться для ре зьб до 3— 122 включительно на ра  сстоянии 

15,875iS   мм от упорного уступа, а  для  остальных  резьб — на 

расстоянии 15,875-^0,35 мм от упорного уступа. 
4.11, 4.12. (Измененная редакция, Изм. № 1, 2, 3, 4). 
4.13. При контроле величины натяга резьбы ТТ  замков ЗУК-108, 

ЗШК-118, ЗУК-120 и ЗШК-133 измерительная плоскость любого 
рабочего калибра-лробки должна находиться на расстоя- нии 54±1,6 
мм от торца детали замка, у остальных размеров замком — на 
расстоянии 62±1,6 мм. 

4.14. При контроле величины диаметра в расчетной  плоскос- ти 
конической расточки замков ЗУК-108 и ЗШК-118 измери- тельная 
плоскость любого рабочего калибра-пробки должна сов- падать с 
торцом детали замка. Предельные отклонения величины натяга ± 1 ,6 
мм.  Для остальных замков  измерительная  плос- кость должна 
совпадать с торцом детали  замка или не доходить до торца на 3,2 мм. 

4.      

 

4.1. На ниппеле и муфте каждого замка на поясках для мар- 
кировки должна быть нанесена маркировка в следующем порядке: 

товарный знак предприятия-изготовителя; 
типоразмер замка; 
дата выпуска (месяц, год); 



 

 
обозначение настоящего стандарта. 
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4.2. Маркировка должна быть произведена четко клеймами 
шрифтом ПО-6, ПО-8 по ГОСТ 2930—62. 

4.3. Резьбы замков, поверхности конических расточек и упор- ные 
уступы (торцы) для предохранения от коррозии должны быть покрыты 
антикоррозионной смазкой по ГОСТ 9.014—88. 

4.4. При транспортировании ниппелей и муфт раздельно зам- ковая 
резьба и упорный уступ (торец), а замков ЗШК и ЗУК так- же резьба 
ТТ и коническая расточка должны  быть предохранены от 
повреждений. 

Способ упаковки и защиты от  повреждений  устанавливается по 
согласованию с потребителем. 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 
4.5. Каждая партия замков, а также ниппелей и муфт должна 

сопровождаться документом, удостоверяющим соответствие их ка- 
чества требованиям настоящего стандарта. 

Документ должен содержать: 
наименование организации, в систему которой входит пред- 

приятие-изготовитель; 
наименование предприятия-изготовителя, его местонахождение 

(город) или условный адрес; 
наименование изделий и их обозначение; дату 
выпуска; 
количество изделий; 
результаты проверок и испытаний; 
обозначение настоящего стандарта. 
4.6. Замки, рассортированные по типоразмерам, должны хра- 

ниться под навесом или в закрытом помещении, уложенными в 
штабели или в вертикальном положении. 

При укладке замков должно быть обращено внимание на пре- 
дохранение резьб и упорных поверхностей ниппелей и муфт от ме- 
ханических повреждений. 
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